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(§4) Verfahren und Vorrichtung zum Trennen textiler Stoffe 

@ Bekannte Schneidmaschinen sind mit einem mechanisch 
arbeitenden Schneidkopf ausgerustet und sind in ihror 
Herstellung sehr aufwendig. Das neue Verfahren zeichnet 
sich durch ein problemloses Trennen aller Textilien aus, 
wobei stets eine saubere Schnittkante entsteht, und besitzt 
eine hohe Produktivitat. 

Die Kontur des zu trennenden Stoffteiles wird zwischen 
einer durch einen Ultraschallgenerator in Schwingungen mit 
einer Frequenz von 25 bis 35 kHz versetzten Sonotrode und 
einem Gegenwerkzeug gefuhrt. Die Vorrichtung besteht aus 
einem Arbeitstisch (1), auf dem ein nichtbeweglicher Frei- 
arm (2) fest angeordnet ist. in dem ein Schwingsystem (8) 
integriert ist, das mit einer hohenverstellbaren, auswechsel- 
baren Sonotrode (9) in Wirkverbindung steht. In der Arbeits- 
platte (5) in in veriangerter Achsrichtung zur Sonotrode ein 
Gegenwerkzeug (4) befestigt, und unterhalb der Arbeitsplat- 
te (5) ist ein Ultraschallgenerator (3) angeordnet. 
Die Erfindung ist zum Trennen textiler Stoffe aller Art 
geeignet und wird insbesondere zum Ausschneiden von 
Applikationen, Lochern und anderen geometrischen Formen 
eingesetzt. 
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vor- 
richtung zum Trennen textiler Stoffe aller Art, wie z. B. 
Gewebe, Gewirke und Vlies aus Naturfasern sowie syn- 
thetischen Materialien und wird insbesondere zum Aus- 
schneiden von Applikationen, L6chern oder anderen 
geometrischen Formen angewendet 

Es ist allgemein bekannt, Applikationen oder be- 
stimmte Gebilde auf textilen Stoffen von Hand mit der 
Schere auszuschneiden. Zur Ablosung dieser zeitauf- 
wendigen manuellen Technik wurden bereits Schneid- 
maschinen entwickelt Eine solche ist in dem Prospekt 
der Fa. Ferdinand Kleger AG, Rohrschach, CH darge- 
stellt. Die Schneidmaschine besteht aus einem Maschi- 
nentisch, auf dem ein an einem Trager befestigter, me- 
chanisch arbeitender Schneidkopf angeordnet ist An 
dem Schneidkopf sind ein Schneidfinger oder ein Mes- 
ser mit zwei Schneiden auswechselbar befestigt Ferner 
gehort zu der Schneidmaschine noch ein Aufspannrah- 
men zum Befestigen der auszuschneidenden Stoffflache. 
Der Schneidtrager bzw. das Schneidmesser werden mit- 
tels eines Elektromotors ttber ein mechanisches Getrie- 
be in Bewegung versetzt Der Schneidkopf wird durch 
das Bedienpersonal entlang der Kontur des auszu- 
schneidenden Gebildes gefiihrt. 

Ein Nachteil dieser Schneidmaschine besteht in dem 
hohen technisch-dkonomischen Herstellungsaufwand. 
In dem Schneidkopf befindet sich ein mechanisches Ge- 
triebe, das kompliziert herstellbar ist und einem relativ 
hohen VerschleiB unterliegt Bei Anwendung dieser 
Technik ist es unbedingt erforderlich, dafl der Schneid- 
finger bzw. das Schneidmesser eine hohe Scharfe besit- 
zen, da ansonsten unsaubere Schnittkanten entstehen. 
Bei textilen Stoffen mit synthetischem Faseranteil ent- 
steht eine unsaubere Schnittkante, da die synthetischen 
Fasern nach dem Trennen scharfkantig bleiben. Ein wei- 
terer Nachteil besteht darin, daQ durch das standig neue 
Spannen des auszutrennenden Stoffteiles und das Aus- 
wechseln der Messer Produktivitatsverluste entstehen. 
Ferner besteht die Gefahr des Verrutschens der Stoff- 
bahn wahrend des Ausschneidens, so daB es zu einer 
fehlerhaften Schnittfuhrung und zu AusschuB kommen 
kann. AuBerdem muB das Bedienpersonal beim Arbei- 
ten, insbesondere beim Ausschneiden kleinerer Teile, 
sehr vorsichtig sein, urn nicht mit den Fingern in das 
Schneidmesser bzw. den Schneidfinger zu kommen und 
sich zu verletzen. 

Die Aufgabe der Erfindung besteht dann, ein Verfah- 
ren und eine Vorrichtung zum Trennen textiler Stoffe zu 
schaffen, die ein problemloses Trennen aller Textilien 
mit einer sauberen Schnittkante bei hoher Produktivitat 
ermoglichen und bei denen die Schnittkanten von Texti- 
lien mit uberwiegend synthetischem Faseranteil gleich- 
zeitig mit verschweiBt werden. 

ErfindungsgemaB wird die Aufgabe durch die in den 
Patentanspruchen angegebenen Merkmale gelost. 

Oberraschenderweise wurde gefunden, daB mittels 
Ultraschali Textilien aller Art problemlos getrennt wer- 
den konnen. Eine besonders wirtschaftliche und effekti- 
ve Verfahrensdurchfuhrung wird erreicht, wenn die So- 
notrode in Schwingungen mit einer Frequenz von 
30 kHz versetzt wird. Bei einem Anteil an synthetischen 
Fasern von mehr als 65% werden die Schnittkanten 
gleichzeitig mit verschweiBt. Es werden somit bei alien 
Arten von Textilien saubere Schnittkanten erreicht. Mit 
dieser fur Textilien neuartigen Trenntechnik lassen sich 
komplizierte lnnen- und AuBenformen in ausgezeichne- 



ter Qualitat und bei hoher Produktivitat ausschneiden. 
Es werden fur den textilen Stoff keine Aufspannrahmen 
benotigt Fur das Bedienpersonal besteht keine Gefahr 
von Schnittverletzungen oder Verbrennungen. Das Ver- 

5 fahren arbeitet umweltfreundlich, das Werkzeug er- 
warmt sich maximal auf eine Temperatur von 50 bis 
60° C; es entsteht wahrend des Trennens keine Rauch- 
und Geruchsentwicklung. Die vorteilhafte Verschwei- 
Bung der Schnittkanten bei Geweben oder Stoffen mit 

io einem Oberwiegenden synthetischen Anteil verhindert 
ein Ausfransen des Gewebes. Je nach Ausfuhrung des 
Werkzeuges kann die Intensitat der VerschweiBung be- 
einfluBt werden, die zugleich von der Art und Dicke des 
textilen Materials abhangig ist 

15 Nach dem erfindungsgemaBen Verfahren lassen sich 
auch mehrlagige Stoff- bzw. Gewebebahnen trennen. 
Bei einlagigen Stoffbahnen und einer einfachen Schnitt- 
geometrie kann eine Schnittleistung bis zu 1 m/s er- 
reicht werden. 

20 Die Vorrichtung gemaB der Erfindung zeichnet sich 
durch einen geringen VerschleiB und eine hohe Stand- 
zeit, auch bei Dauerbetrieb, aus. Es lassen sich sowohl 
dunne als auch dicke textile Materialien trennen, wie 
z. B. das Ausschneiden von Spitzendecken, gestickten 
25 Abzeichen und Figuren. Das Bedienpersonal fuhrt das 
Textilgut von Hand — diese Arbeit kann auch von ei- 
nem Roboter durchgefuhrt werden — zwischen Sono- 
trode und Gegenwerkzeug je nach zu schneidender 
Form und Kontur. Die Sonotroden werden an den je- 
ao weiligen Anwendungsfall angepaBt, das heiBt, die Form 
der Sonotrode und ihrer Schneide werden je nach Mate- 
rialart, Dicke des Textilgutes und VerschweiBung der 
Kante ausgebildet 
Die Erfindung soli nachstehend an einem Ausfuh- 
35 rungsbeispiel naher erlautert werden. In der zugehori- 
gen Zeichnung zeigen: 

Fig. 1 die erfindungsgemaBe Vorrichtung in schema- 
tischer Darstellung; 

Fig. 2 die geometrische Ausbildung einer Sonotrode; 
40 Fig. 2a einen Schnitt gemaB der Linie A-A in Fig. 2; 
Fig. 3 die geometrische Ausbildung einer anderen Va- 
riante der Sonotrode; 

Fig. 3a einen Schnitt gemaB der Linie A-A in Fig. 3; 
Rg. 4 die geometrische Ausbildung einer weiteren 
45 Variante der Sonotrode; 

Fig. 4a einen Schnitt gemaB der Linie A-A in Fig. 4. 
In Fig. 1 ist eine Vorrichtung zum Trennen textiler 
Stoffe, bestehend aus einem Arbeitstisch 1 und einem 
Freiarm 2 dargestellt Der Arbeitstisch 1 beinhaltet den 
so Generator 3, das Gegenwerkzeug 4, die Arbeitsplatte 5 
und das FuBpedal 6 mit Bowdenzug 10. 

Die Arbeitsplatte 5, die aus einem harten und glatten 
Material besteht, dient der Auflage des textilen Materi- 
als und unterstutzt die Fuhrung desselben. 
55 Der Generator 3 beinhaltet die Spannungsversor- 
gung und elektronische Baugruppen zur Erzeugung der 
Arbeitsfrequenz im Ultraschallbereich von 25 bis 
35 kHz. Der Freiarm 2 beinhaltet den Ein-/Umschalter 
7, das Schwingsystem 8 und die als Trennwerkzeug aus- 
eo gebildete Sonotrode 9. Das Schwingsystem 8 umfaBt 
Baugruppen und Materialien zur Umwandlung elektri- 
scher in mechanische Energie. Diese mechanische Ener- 
gie wird der Sonotrode 9 als Schwingungen zugeleitet 
Die Sonotrode 9 besteht aus Schaft 11, 14, 16 mit 
65 Innengewinde 12 und Trennkorper 13, 15, 17, wie in den 
Fig. 2, 2a, 3, 3a und 4, 4a dargestellt. Mit Hilfe des Innen- 
gewindes 12 wird die Sonotrode 9 am Schwingsystem 8 
angeschraubt und ist somit leicht auswechselbar. 
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Der Schaft 11, 14, 16 der Sonotrode 9 besteht aus 
Stahl oder Titan, der Trennkorper 13, 15, 17 aus Hart- 
metall oder StahL 

Das Trennen des textilen Stoffes erfolgt durch die 
Schwingungsbewegungen der Sonotrode 9 uber dem 
Gegenwerkzeug 4. Wahrend des Trennvorganges wird 
bei Qberwiegendem Anteil synthetischer Fasern die 
Schnittkante des textilen Materials verschweiBt. Durch 
Betatigung des FuBpedals 6 wird die Sonotrode 9 ange- 
hoben, urn das textile Material unter die Sonotrode 9 
fuhren zu kdnnen. Danach wird die Sonotrode 9 abge- 
senkt. Urn den Trennvorgang auszufuhren, wird der 
Ultraschallgenerator in Betrieb gesetzt Dazu wird das 
textile Material unter der Sonotrode 9 entsprechend des 
gewiinschten Schnittverlaufes gefQhrt 

Die Form des Schaftes 11. 14, 16 und des Trennkor- 
pers 13, 15, 17 der Sonotrode 9 ist entsprechend des 
jeweiligen zu trennenden textilen Materials, der Schnitt- 
fuhrung und der Arbeitsgeschwindigkeit ausgefiihrt. 

In den Fig. 2, 2a, 3, 3a und 4, 4a werden Sonotroden 9 20 
mit einem unterschiedlich ausgebildeten Trennkflrper 
dargestellt GemaB den Ausbildungen in Fig. 2 und 
Fig. 3 weist das untere Ende des Trennkorpers 13, 15 die 
Form einer scharfkantigen Schneide auf. Der Schaft 11, 
14. 16 der Sonotroden 9 ist als Kegelstumpf ausgebildet, 25 
wobei dessen Dimensionierung von der fur den Trenn- 
vorgang erforderlichen Energie abhangig ist. Die in den 
Fig. 4, 4a gezeigte Sonotrode 9 weist an ihrem unteren 
Ende einen spitzfdrmig ausgebildeten Trennkorper 17 
auf. 

Die Trennkorper der Sonotroden werden aus Stanl 
oder Hartmetali gefertigt 

Die in den Fig. 2, 2a dargestellte Sonotrode wird vor- 
rangig zum Trennen dicker textiler Stoffe und zum Aus- 
schneiden grdBerer Bogen sowie fur gerade Schnittver- 
laufe eingesetzt. , 

Die Sonotrode gemaB den Fig. 3. 3a dient hauptsach- 
lich zum Trennen dunner textiler Stoffbahnen und wird 
bei geraden Schnittverlaufen eingesetzt. 

Die in den Fig. 4, 4a gezeigte Sonotrode wird beson- 
ders beim Ausschneiden von Gebilden mit einer kompli- 
zierten Innen- und/oder AuBenkontur eingesetzt. 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zum Trennen textiler Stoffe, insbeson- 
dere Gewebe, Gewirke und Vlies aus Naturfasern 
und/oder synthetischen Materiaiien, vorzugsweise 
zum Ausschneiden von Applikationen, Lochern 
oder Gebilden mit lnnen- und/oder AuBenkontu- 
ren, gekennzeichnet dadurch, daB die Kontur des 
zu trennenden bzw. auszuschneidenden Stoffteiles 
zwischen einer durch einen Ultraschallgenerator in 
Schwingungen mit einer Frequenz von 25 bis 
35 kHz versetzten Sonotrode und einem Gegen- 
werkzeug aus gehartetem Stahl gefiihrt wird, wo- 
bei der textile Stoff auf einer harten Unterlage auf- 

2. Verfahren nach Anspruch 1, gekennzeichnet da- 
durch, daB die Sonotrode in Schwingungen mit ei- 
ner Frequenz von 30 kHz versetzt wird. 

3. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens, 
gekennzeichnet durch einen Arbeitstisch (1), auf 
dem ein nichtbeweglicher Freiarm(2) fest angeord- 
net ist, wobei in dem Freiarm (2) ein Schwingsystem 
(8) integriert ist, das mit einer hahenverstellbaren, 
auswechselbaren Sonotrode (9) in Wirkverbindung 
steht, und daB in der Arbeitsplatte (5) des Arbeitsti- 
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sches (1) in verlangerter Achsrichtung zur Sonotro- 
de ein Gegenwerkzeug (4) befestigt ist, und unter- 
halb der Arbeitsplatte (5) des Arbeitstisches (1) ein 
Ultraschallgenerator (3) angeordnet ist 

4. Vorrichtung nach Anspruch 3. gekennzeichnet 
dadurch, daB die Sonotrode (9) aus einem Schaft 
(11, 14. 16) mit einem Innengewinde (12) und einem 
Trennkorper (13, 15. 17) besteht. 

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, gekennzeichnet 
dadurch, daB die Trennkorper (13, 15) an ihrem 
unteren Ende scharfkantig ausgebildet sind. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 4, gekennzeichnet 
dadurch, daB der Trennkorper (17) an seinem unte- 
ren Ende als Spitze ausgebildet ist. 
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